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Abstract of DE4428613 

A process for the prodn. of multilayer, fibrous heat and sound-insulating material (I) which is bonded 
with hot air at fixed distance; and consists of at least two complementary layers of fibre of different 
construction and/or compsn., mainly of mixts. of fibre of different type, thickness, length and crimping, 
with binding fibres and mainly recycled synthetic and/or natural fibres and/or fibrous formations to 
produce artificial, irregular absorbent and/or reflecting barriers inside at least one of the layers 
comprises: (a) having different densities in the individual layers; and/or (b) prodn. of textile sheets by 
different fibre lay-up techniques; and/or (c) textile and non-textile fillers in part or all of the fibre layers; 
and/or (d) between the layers and/or on the surface of at least one layer; and/or (e) combining with 
smooth and/or regular or irregular formable or preformed textile spacers, e.g. honeycomb or nap 
structures or spacer webs between and/or on the surface of layer(s); and/or (f) combining with non- 
textile, smooth and/or regular or irregular preformed spacers and also 3-dimensional open or closed 
textile sheet between and/or on the surface of layer(s). 
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(g) Dimmstoffe werdan durch die Art des Ausgangsproduk~ 
tes, insbesondere auch uber den Grad der Verdichtung, in 
der Reg el ate biegeste'rfe odor biegeweiche, Insbesondere 
war me- oder schalidamntende Werkstoffe konstmiert. In 
dieser Erfindung geht es darum, durch die (Combination 
mehrerer Materialien und schichtigem, auf Distanz fbctier- 
tem Aufbau, die Eigenschaftsbllder hochverdichteter Werk- 
stoffe mrt solchen biegeweicher, schallabsorbierender, voiu- 
miger und stromungsgunstiger Werkstoffe zu verblndon, um 
beiden Aufgaben wettgehendst gerecht zu werden. Dies 
wurde gelost durch den Einsatz vorwiegend rezykJierter 
Fa s erst off e, die aufgrund (hrer unterschiedlichsten Geome- 
trien unregelmi&ig in den Schichten kGnstiiche, reflektieren- 
de und absorbierende Barrieren bilden und mrt FQilstoffen in 
^ den Faserschichten, sowie durch mehrlagigen Aufbau unter 
Ausnutzung aller technlschen Mogitchketten der Vlies- und 
£ FaserJegetechnik - wie auch in Kombination mit nicht 
textilen Werkstoffen. 
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Beschrcibung 

Als D&mrnstoffe, insbesondere fQr den Bau-, Verpak- 
kungs-, Maschinenbau, Kflhlanlagen, aber auch z. B. 
dem Fahrzeugbereich, sind vorwiegend anorganische 
Mineralfaser-Dammstoffe, Schfiume und Naturfaser- 
werkstoff e bekannt, die von ihrem Eigenschaftsbild vor- 
zugsweise fur bestimrote Eigenschaftsbilder, wic War- 
medammung oder Schalldammung, als Rollen Oder als 
Plattenware konstruiert, und damit fur diesen Teilbe* 
reich besonders geelgnet sind. Da diese beiden Anforde- 
rungen "Warme und SchalF slch von der Konstruktion 
her oft widersprechen, da 2. B. fur gute Warmedam- 
mung mit Faserwerkstoffen vorwiegend die Dicbte und 
Faserfeinheit eine Rolle spielt, dies im Schallbereich 
aber gerade wegen der Festkorperleitfahigkeit und der 
Biegef estigkeit haufig negative Auswirkungen hat, gait 
die Aufgabe, neue Konstruktionen — auch unter okolo- 
gischen Gesichtspunkten (mdglichst mehrf ach im Kreis- 
lauf verwendbar) — zu finden, die durch langfristigen 
Einsatz helfen, den Verbrauch an Warme zu verringern, 
fossile Energietrager zu sparen, und, sofern sie uber 
einen langeren Zeitraum nicht verbrannt werden, insbe- 
sondere bei den Naturfasern auch einer positiven Sau- 
erstoffbilanz der Erde zugute kommen. 

Weiter gilt es die 70% der anfallenden textilen Abf all- 
materialien zu retten, die zZl noch verbrannt oder de- 
poniert werden, und einer sinnvollen Verwendung zuzu- 
fOhren, und Werkstoffe, die im Verdacht stehen, Krank- 
heiten zu erregen, tunlichst zu vermeiden. 

GelBst fur die emgangs geschilderten Bereiche der 
Schall- und Wfirmedammung — auch unter Einbezie- 
hung der 21iele der 2. Warmeschutzverordnung — wur- 
de dies durch Werkstoff-, Material- und Verfahrens- 
kombinationen, insbesondere fur biegeweiche, vorwie- 
gend rollfahige Matten a us mindestens zwei Haupt fa- 
serschichten und a us mehrheitlich rezyklierten Chemie- 
faser-Restwertstoffen und/oder auch rezyklierten Na- 
turfasern, wie Wolle, Kokos, aber vorwiegend einkeim- 
blattrigen Pflanzen mit hohen Parenchymanteflen auf- 
grund der schaumstoffartigen Struktur dabei, wie Ba- 
gasse, Maisstengel, Chinaschilf, etc, in Dicken von ca. 3 
bis ca. 200 mm fur eine einzelne auf Distanz fixierte 
Hauptfaserschicht Die Gewichte liegen dabei zwischen 
ca. 1 0 kg m 9 und 300 kg m 5 . 

Hierbei kdnnen die glatten, gebogenen oder gekrau- 
selten Fasern, innerhalb der Faserschichten liegend, ste- 
hend oder jeder beliebigen anderen Geometric (z. B. 
FischgratX vorwiegend thermisch, aber auch durch eine 
Mischung aus thermischer und mechanischer Verfesti- 
gung (z. B. ICalander) gebunden und zumindest abschlie- 
Bend auf Distanzweite fixiert werden, urn insbesondere 
Volumen bei niedrigem Raumgewicht darzustellen, bei 
engen Dickentoleranzen, und der M6glichkeit f die 
SchutzausrQstung auch fiber Fluide horizontal und/oder 
vertikal durch die Schichten zu bringen. 

FQr ein Anpassen an die unterschiedlichsten Warme- 
und Schallanforderungen helfen auch verschiedene Ge- 
staltungsmdglichkeiten dieser Vliese, z. B. unterschiedli- 
che Anteile Bindefasern innerhalb einer Faserhaupt- 
schicht, Falten nach dem Strutoverfahren, insbesondere 
aber auch mehrlagige Schichten, fiber z. B. gleiche oder 
vertragliche KJebefasern in den Hauptschichten oder 
Klebehiifsmittel dazwischen verbunden, mit meist un- 
terschiedlich gefertigten Faservliesen, wobei die Aus- 
richtung einer Faserlage auch in unterschiedlichster 
Winkelgeometrie zu anderen Faserlagen stehen kann, 
auch unter Ausnutzung z. B. der unterschiedlichen Ei- 
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genschaftsbilder bei NaBvIiesen, Spinnvliesen, wasser- 
strahlverfestigten Vliesen, Bindervliesen, Oberwirkten 
Vliesen etc, mit konstruierbaren StrOmungswiderstan- 
den fur den empflndfichen Schallbereich, durch z. B. Bin- 
5 der, Fullstoffen und Faserdickenkombinationen und/ 
oder insbesondere fur die Wftrmeisolierung, z. B. 
Schichten mit Weichschaumschnitzeln mit und ohne 
textilen Anteilen, Schaumgranulaten, SchaumkQgel- 
chen, textile Flftchen- (z. B. Gewebe) und Formgebilden 
10 (z. B. Kugeln), faserartigen Gebiklen (z_ B. B&ndchen, fi- 
brillierte Folien), Fasern mit integrierten Micro kapseln 
(Warme), Fasern mit expandierenden natQr lichen oder 
synthetischen Substanzen (Superabsorbern fur Z.B. 
Feuchtigkeitsaufnahme, Volumen und zum Abdichten), 
15 karbonisierte Fasern, Textilschnitzeln, Warmestrahlen 
reflekderende Teilchen, z. B. Glimmer, Wurfelstruktu- 
ren (Hackschnitzel), Gitterstrukturen oder auch Wa- 
benprofilen aus verschiedensten Materialien (z. B. Pap- 
pen, Kompaktkunststoffen, Schaumstoffen, Papieren) 
20 und dergleichen, zwischen den Faserlagen von Einzel- 
schichten oder einzeln oder mehrf ach zwischen Haupt- 
faserschichten und auch an mindestens einer Oberflache 
von Gesamtschichten sowie Mischungen aller dieser 
Mdglichkeiten je nach Anf orderun gsprofil des Endpro- 
25 duktes. Es geht auch urn Dammung durch Dampfung 
und in bestimmten Anwendungsgebieten z. B. auch dar- 
um, Luftundurchlassigkeit und Wasserdichtigkeit zu er- 
reichen, beispielweise im Flachdach, Fassaden, Trenn- 
wand oder Steildachb ereich fur die unterschiedlichsten 
30 DachneigungswinkeL 

Mehrschichtige Kombinationen sind ebenfalls zur 
Dammung von Schallnebenwegen (z. B. zwischen Ober- 
kante Wand und Betondecke) als Zwischenlage ideal 
Durch Faserkombination und ausreichenden Schicht- 
35 dicken in unterschiedlichen, aber verbundenen Faser- 
schichten (Unterseite PP/PES Oberseite und als An- 
wendung z. B. im Flachdachbereich) lassen sich neben 
den Warme/Schallanwendungen auch ansonsten un ver- 
tragliche Werkstoffe, wie z. B. Polyester, Beton (alka- 
40 lischX vermeiden bei den guten Eigenschaften des Poly- 
esters, z. B.zu Bitumen. 

Die Ausrustung (z.B. phosphorhaltige Substanzen, 
Borverbindungen, Wasserglas) gegen Schfidlinge, Pilz, 
Feuchtigkeit, Brennbarkeit etc, insbesondere fur den 
45 Anteil der besonders zu schutzenden Naturfasern fur 
eine Langzeitgebrauchsbestandigkeit, kann dabei be- 
reits beim Aufbereiten (z. B. ReiBen) der Fasem/Recy- 
clingfasern, allein oder mit weiteren Hilfsmitteln, zur 
z.B. Verfestigung, in oder auf dieselben aufgebracht 
50 werden, oder z, B. durch Impragnieren der Matte im 
Produktionslauf (Fullard), oder auch im nachhinein bei 
Rollen-, Plattenware oder Formteilen, durch z, B. Hoch- 
druckimpragnierung des Schutzmittels im Autoklaven 
fiber flussige oder gasfdrmige Medien, oder eine Mi- 
ss schung daraus (LOsungsmittel, CO2, Butan usw. — durch 
Verdi chten und VerflQssigen sogar im Kreislauf mach- 
bar), vertikal und/oder horizontal durch die Schichtstof- 
fe. Letzteres ist dabei besonders interessant, zumal die 
Mehrschichtprodukte zwar uberwiegend hydrophob 
60 sein sollen, aber weitestgehend wasserdampfdiffusions- 
fahig, haufig aber auch einseitig — am Bau vorwiegend 
zur Raumseite der Dammung — diffusionsabsperrend 
sind. 

Wfihrend es sich bei den bestehenden als Faser- 
65 Dammstoff entwickelten Materialien vorwiegend urn 
eine oder zwei Werkstoffkombinationen handelt mit Fa- 
sern einer Geometric, evtL zusatzliche, anders dimensio- 
nierte Bindefasern (z. B. Wolle oder Baumwolle, ther- 
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moplastisch gcbunden mit Schmelzkleberpulvern odcr 
Schmelzfasern, odcr bci Glas, Steinwolle oder ReiB- 
baurawolle, urn Verfestigung mit Harzen, wie Phenol 
oder Melamin), mit dfinnen vorwiegend optisch beding- 
ten Abdeckungen, werden bei der beanspruchten Ent- 5 
wicklung bewuBt raid wegen der dorm vorhandenen be- 
stimmten Eigenschaften gewttnscht, rezyklierte Mate- 
rialien aus dem gesamten Garn- und Faseranfall einge- 
setzt mit ihren unterschiedlichsten Formen, so z. B. auch 
Multifilamentfasern, extrudierte BSndcben, endlose und to 
auch beflockte Game mit den verschiedensten Formen 
und Dicken und den unterschiedlichsten L&ngen, urn auf 
diese Art und Weise den kompletten Textilmarkt ent- 
sorgen zu kGnnen, und die bendtigten, moglichst in H6- 
he und Breite der Hauptschichten, unregelm&Big ge- 15 
wfinschten kunstlichen, absorbierenden (z. B. beflockte 
Fasern) oder reflektierenden Barrieren (z. B. fibrillierte 
FolienX allein oder in Verbindung mit den anderen noch 
angefuhrten Werkstoffen in den Fasermatten zu bilden. 
Durch die vorwiegend thermische Bindung, fiber z. B. 20 
Umluf t und Siebbandtrockner, sollen die bendtigten en- 
gen Dickentoleranzen erreicht und weitgehend aufan- 
dere chemische Werkstoffe verzichtet, zumindest aber 
deren Anteil herabgesetzt werden. 

Der Einsatz von textilfremden Materialien innerhalb 25 
der Faserschichten, wie z. B. fibrillierte Folien, Schaum- 
schnitzel, Papiere usw, ist beispielsweise fflr die Elastizi- 
tat oder elektrische Lehffihigkeit u. a. m. neben den zu- 
satzlichen Dammeff ekten sinnvoll und machbar. 

Um noch bessere Eigenschaftsbilder (z. B. Steifigkeit, 30 
Scherfestigkeit) darzustellen, konnen zwischen oder an 
den Oberflachen der Einzelschichten zur Armierung 
beispielsweise auch mehrdimensionale Gitterstruktu- 
ren, organischer, wie auch anorganischer Werkstoffe 
(Gittergewebe, Netze, Geflechte, gereckte Polymergit- 35 
ter etc, auch fur ein widerstandsarmes Durchstromen), 
oder auch ein- oder mehrschichtige thermoplastische 
Folien, geffillte Schwerschichtfolien, alubedampfte oder 
alukaschierte Thermoplaste, Alufolien und dergleichen 
mehr eingebracht werden. Die Vliese oder schichtigen 40 
Dammstoffe konnen weiter durch z»B. Stepp- und 
Oberwirktechniken noch mechanisch verfestigt werden. 

Glatte, aber wegen der vielfach gewollten Wasser- 
dampfdurchlassigkeit vorwiegend durchbrochene 
Strukturen; fiber Z.B. Pragungen auch vorgeformter 45 
Flachengebilde, aber auch z. B. Folien mit Luftblaschen, 
um auch Distanzen zu bilden; distanzbildende Struktu- 
ren aus z. B. dem Thermoplastplattenbereich, dem Non- 
woven- Oder dem Wirkbereich (Abstandsgewirke); Wa- 
benstrukturen, regelmaBig und/oder unregelmaBig, of- 50 
fen und/oder geschlossen, in unterschiedlichster Form 
und Material, haufig dreidimensional verformt, auch als 
Hohlraumlabyrinth mit akustisch wirksamen Kavitaten, 
um z. B. StGrungswiderstande, Dichte und das Volumen 
zu beeinflussen, partieli oder vollfl&chig, erweitern die 55 
Konstruktionsmdglichkeiten, so daB es Z.B. auch als 
Kern material fur erne Vakuumdammtechnik geeignet 
1st 

Durch hohe Verdichtung der Gesamtschichtdicke 
oder von Teilschichten entstehen bei der Herstellung 60 
auch platten&hnliche Gebilde, die haufig nicht mehr roll* 
fahig sind. Diese lassen sich jedoch auch z. B. durch ei- 
nen Schnitt oder durch Einsagen vertikal zur Laufrich- 
tung durch einen Teil der Schichten so gestalten, daB 
Rollbarkeit wieder gegeben ist 65 

Bei den vorwiegend durch Vliesbilde-, SchOtt-, Ka- 
schier-, Anschwemm- und PreBtechnik hergestellten 
mehrschichtigen Dammstoffen soil es sich, wie aufge- 
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ffihrt, um mindestens zweischichtige, auf Distanz fixierte 
Verbundmaterialien mit mindestens einer Hauptschicht 
aus vorwiegend Recvclingmischfasern oder zumindest 
Anteilen Recydingfasern plus Bindefasern hand ein, die 
ganz oder in Teilbereichen auch progressiv (z. B. einsei- 
tig vernadelt, oder hergestellt mit einer Folie als schmel- 
zende Dampfsperre, die durch heilen Wasserdampf und 
den vorher entstehenden Druck die Faserschicht vor- 
verdichtet und dann aufgelSst wird) aufgebaut sind, mit 
unterschiedlichen Dichten dadurch, wobei die SchOtt- 
Techniken beispielsweise dazu dienen, um Faserschnit- 
zel, Faserkugeln oder gerissene Textilschnitzel oder ge- 
rissene Folien-Faserkombinationen etc auf Fasermat- 
ten aufzuschQtten ggfs. abzudecken, und diese ther- 
misch mit Durchlufttrocknern, vorwiegend Deckband- 
trocknern, Kalandem und/oder Strahlersystemen (IR, 
HF etc) und/oder Pressen auf Distanz zu fixieren, oder 
mechanisch, oder durch Verklebung (z. B. durch AusnQt- 
zen der Restwarme nach einem Trockner) in einem oder 
aber auch nachgeschalteten Arbeitsgangen mit den an- 
deren Faser- oder Werkstoffschichten zu verbinden 
oder an den Oberflfichen auszurfisten (z. B. Selbstklebe- 
ausrflstung). Wichtig ffir den Schallschutzbereich sind 
dabei auch lose nur punktartig geheftete Oberflfichen- 
schtchten. 

Zur Langzeitverbindung der Fasern sollen — auch 
zur Vermeidung von Rieselproblemen — zur thermi- 
schen Verfestigung, wie fflr ein partieli es und vollflachi- 
ges, bei bestimmten Anwendungen (z.B. Formteile, 
Fahrzeugbereich) gewfinschtes Verschweigen (HF, 
Ultraschall, Warme-Impuls etc), vorwiegend thermo- 
plastische Bindefasern und/oder thermoplastische Pul- 
ver, insbesondere aus Poryoleflnen, Polyamid und Poly- 
estern (Polymere und/oder Copoiymere) zum Einsatz 
gelangen, wobei auch thermoplastische und/oder duro- 
plastische Systeme (z.B. Harze), teilweise auch auf- 
schfiumbare Faserapplikadonen oder Masseanteile in 
der Matte als Bindemittel und/oder Schutzausrustung 
(z. B. Epoxydharze, Latex, TPEX allein oder gef Gilt mit 
Ausrustungssubstanzen, Verwendung finden, welche di- 
rekt oder reaktiv (z. B. CO2, Wasserdampf, Strahler) rea- 
gieren, aber auch Naturbinder, wie z. B. solche aus Star- 
ke und EiweiB oder Kombination (Lignine, Pektine und 
Gelatine etc auch in Richtung alkalisch modifiziert), 
welche dabei als Binder, aber ebenfalls als Teil der 
Schutzausrustungen (z. B. wasserabweisend) fungieren. 

Durch die thermische Faserverfestigung lassen sich, 
auBer z. B. Kaschierungen, zusatzlich fiber Kalander, 
Platten oder entsprechend gestaltete, groBformatige 
siebartige Deckbfinder, auch Oberflachenstrukturen 
prftgen, umiB. Konturen an den Oberflachen zu be- 
kommen. Auch ein Schneiden oder Frasen solcher 
Oberflachen — mit dem gleichen Ziel, die Oberflache zu 
vergrdSern — ist machbar. 

Ffir das Erreichen weiterer Normvorschriften — auch 
nach der Z Warmeschutzverordnung — sind beispiels- 
weise ffir das Erzielen der Schwerbrennbarkeitsnormen 
neben flflssigen oder Pulver-Ausrfistungen auch Kombi- 
nationen mit schwerbrennbaren Fasern, z. B. auf Basis 
Meiaminharz, mit f aserartigen Gebflden von z. B. fibril- 
Iierten Alufolien oder aluminiumbedampften oder alu- 
kaschierten, thermoplastischen Folien, denkbar; oder 
auch Kaschierungen zwischen den Lagen oder an der 
Oberflache, gleichzeitig oder in einem nachgestalteten 
Arbeitsgang, mit schwer brennbaren Materialien, die 
z. B. auch bei Verpressungen (Kalander, Platten, Form- 
werkzeuge etc) als Stabilisatoren an der Oberflache zur 
Erzielung ernes Sandwich- Eff ektes bei Platten, Rollen, 
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oder teilverdichteten oder komplett vcrdichtctcn Form- 
teilen, bei cin- oder zweiseitigem Einsatz, beitragen. 
Hierzu gch6ren auch Obcrflachentechniken, wie z. B. 
Lackieren, Grundieren, Tapezieren oder das Aufsprfl- 
hen von Fasern oder Pulvera (z. B. Glas, MetaO), wie 5 
keraxnischer oder mineralische Werkstoffe, z. R Glim- 
mer aus optischen und/oder technischen GrQnden. 

Nachstehend einige Beispiele zu den verschiedenen 
angedachten Entwicklungen: 

10 

1) FQr eine Produktionshalle steilt die Warme- und 
Schalldammung eine parallele Aufgabe. FQr die 
Aufgabe Wannedfimmung bietet sich daher die 
mehrschichtige Faserkombination nach Anspruch 
la an, mit hohen Anteilen verschiedener Wollrecy- 15 
ciingfasern und mit einer gekr&uselten thermopla- 
stischen PP-Feinfaser als Klebefaser vermischt, da 
sich mit Wolle und Qber die gekrauselten Feinfa- 
sern geeignete Dichten von 150—250 kg m 3 (An- 
spruch la) und damit auch gute Warmedammwerte 20 
erzielen lassen. Das Material wird auf etwa 50 mm 
fiber Kalander und/oder Bander verdichtet In ei- 
nem weiteren Arbeitsgang oder bei Kombinations- 
mGglichkeiten mit zwei separaten Vliesbildeanla- 
gen wird die zweite Schicht fur die vorwiegend 25 
schallabsorbierende Aufgabe zugefOhrt. Hierbei 
handelt es sich vorwiegend urn eine Mischung aus 
groben Recyclingmischfasern mit ebenfalls 50 mm 
Mattendicke, aber nur ca. 80 kg cbm-Raumgewicht 
(Anspruch la), stehend (Anspruch lb) gegenQber 30 
den vorwiegend horizontal liegenden Fasern der 
ersten Faserschicht wegen des niedrigen Str6~ 
mungswiderstandes, ebenfalls uber Polyp ropylen- 
Bindefasern gebunden. Zwischen den beiden 
Schichten ist zur besseren Verbindung noch ein 35 
Polypropylenklebevlies 20g/m 2 eingesetzt Der 
Verb and wird nun mittels Deckbandtrockner auf 
die Gesamtdicke von ca. 100 mm auf Distanz nxiert 

2) Als Beispiel f Or nicht textile Fullmaterialien, An- 
spruch 1c, sei ein Warme- und Schalldammstoff fflr 40 
den Automobilbereich genannt, wo es darum gent, 

. die Bodengruppe unter dem Teppich darzustellen 
mit einer Mischung aus Regeneratfasermaterialien, 
Schaumschnitzeln und vorwiegend thermoplasti- 
schen Fasermaterialien in mehreren Lagen fur die 45 
forms tabile Verformung, die Dammung und die 
Elastizitat 

FQr das Erzielen eines gut verformbaren und form- 
stab ilen Faservliesmaterials wird als Tragerechicht 
eine Mischung aus vorwiegend thermoplastischer 50 
Materialien eingesetzt mit 50% Polypropylenfa- 
sern, alternativ (Polyester-Bikomponentenfasern) 
und 30% Baumwolle, Rest diverse Reyclingfasern 
im Gewichtsbereich 500 g m 2 bei 10 mm Dicke. 
Dieses Material lauft zusammen mit einer 1.400 g 55 
und 30 mm Regeneratfasermischung mit ein em An- 
teil von 40 Volumenprozent Schaumschnitzeln und 
ca. 30% PP-Bindefasern (alternativ PES-Bikofa- 
sern) im VerbuncL Die Schaumschnitzcl haben die 
Aufgabe, die Schall-, Warme- und Vibrationsd&m- eo 
mung zu erhdhen, darQber hinaus aber auch eine 
Elastizitat zwischen Teppich und Bodenblech dar- 
zustellen. Die hohen Anteile thermoplastischer Bin- 
defasern sollen die formstabile Verformung und die 
Verbindung zwischen den Schichten gewahiieisten 65 
und einer Delaminierung entgegenwirken. 

3) FQr das Abdecken von Flachdachern im indu- 
striellen Bereich werden hfiufig Trapezbleche ein- 



gesetzt Diese werden hier, gem&B vorwiegend An- 
spruch Id, warme- und schalldammend abgedeckt 
mit einer Recycling-Fasermischkombination mit 
hohem Raumgewicht, urn z. B. auch Trittf estigkeit 
zwischen den ProfUblechen darzustellen. HierfQr 
wird eine 100 mm RG 200 kg m s -Regeneratvlies- 
ware hergesteDt, wo im Abstand von 10 mm von 
der Oberseite zur weiteren Stabilisierung ein grob- 
maschiges PES-Gittergewebe, urn ReiBf estigkeit 
und Durchtrittsfestigkeit zu erhohen, eingebracht 
wird. Dieses Material wird nun* urn geringere Str6- 
mungswiderstande fur den Schall zu haben und zur 
Absicherung oberfl&chig wegen der gewtmschten 
Bitumenvertraglichkeit oder z. B. zur Vermeidung 
von Folienweichmach erwanderungen mit einer 
10 mm Vliesschicht aus rezyklierten Polyesterfa- 
sera RG 50 kg m 3 verbunden. Urn das Material 
rollffihig zu machen, wird die verdichtete Regene- 
ratfasermatte rQckseitig ca. 70 mm vertikal zur 
Laufrichtung eingesagt, so dafi sich das darin be- 
findliche Gewebe immer noch in einer ungefahrde- 
ten SchichthShe befindet. 

4) FQr Trennwande im Fertighaus bereich, aber 
auch z R im BQrobereich, sind eigensteife Kom- 
paktelement vonndten. Diese sollen Festigkeit ha- 
ben, aber auch schaDschluckende Wirkung, und 
haufig, da textilbespannt, auch einen Polstereff ekt 
darstellen. Hier ist nach Anspruch le eine Kombi- 
nation mit verschiedenen verdichteten und auf Di- 
stanz Polstereffekt und geringen Strdmungswider- 
stand an der AuBenseite, Festigkeit und Kaschier- 
barkeit innen, gegenQber z. B. einem Pappwaben- 
kern, fur die Verwindungssteifigkeit darzustellen. 
Der Aufbau sieht dabei wie folgt aus; 10 mm Rege- 
neratfasermatte, Raumgewicht 70 kg m 3 ; 20 mm 
Regeneratfaserplatte RG 150 kg m 3 ; beidseitig ab- 
gedeckter Wabenkern 20 mm; und auf der anderen 
Seite noch einmal der gleiche Aufbau mit zuerst 
20 mm RG 150 kg m 3 ; und nach auflen hin wieder 
10 mm mit 70 kg m 3 . 

5) Als Beispiel fur den weiteren Einsatz auch nicht 
textiler Werkstoffe, gemaB Anspruch If, sei eine 
Fassadend&mmplatte erwahnt aus einer 100 mm 
dicken Regeneratfasermatte — Raumgewicht 
180 kg m 3 . Auf der AuBenseite zum Aufbringen 
dQnner Schichten durch AufsprOhung von z-B. 
Putzmaterial und/oder Dekormaterial hat sie eine 
dQnne 5 mm dicke Schicht mit hohem Strdmungs- 
widerstand, somit hohe Reflexion, aus gleichmfiBi- 
gen Fasern mit mdglichst einer Dicke und L&nge, 
um fur ein Verreiben von Putz oder ein Aufsprtthen 
von weiteren reflektierenden Materialien, wie z. B. 
Glimmer, eine mdglichst glatte Oberflache darzu- 
stellen. An der 100 mm dicken Ware ist weiter zur 
besseren Stabilitftt zur Vorderseite noch ein Gitter- 
gewebe und rQckseitig eine thermoplastische Di- 
stanzmatte von 20 mm, abgedeckt mit einem 100 
g-Vlies, um Luftzirkulation als Mehrschichtplatte 
hinter der Dammung zu erm6glichen, aufgebracht 

PatentansprQche 

1. Verfahren zur HersteDung eines mehrschichd- 
gen, im wesentlichen thermisch mit Durchluft ge- 
bundenen und auf Distanz Fixierten Faserdamm- 
stoffes, mit schall- und warmedammenden Eigen- 
schaften aus mindestens zwei unterschiedlich auf- 
gebauten und/oder zusammengesetzten, sich er- 
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gftnzenden Faserschichten, vorwicgcnd aus Mi- 
schungen von Fasern, welcbe in bczug auf Art, Dik- 
ke, Lfinge und Krftuselungen unterschiedlich sind; 
aus Bindefasern und hauptsfichiich rezykiierten 
Chemiefasern und/oder Natur fasern und/odcr fa- 5 
serartigcn Gebilden zur Schaffung kQnstiicher, un- 
regelm&Big vorhandencr absorbierender und/oder 
reflektierender Barrieren innerhalb wenigstens ei- 
ner der Faserschichten, gekennzeichnet durch a) 
unterschiedliche Dichten innerhalb der einzelnen 10 
Faserschichten; und/oder b) unterschiedlichen tex- 
tilen flftchenbildenden Faseriegetechniken; und/ 
oder c) textilen und nicht textilen FuUmateriaKen, 
partiell oder vollflftchig innerhalb der Faserschich- 
ten; und/oder d) textile und nicht textile FOUmate- 15 
rialen, partiell oder vollflftchig zwischen den Faser- 
schichten und/oder an den Oberflftchen mindestens 
ciner der Faserschichten; und/oder e) Kombination 
mit textilen, glatten und/oder regelmftBig oder un- 
regelmfiBig zu fonnenden und/oder vorgeformten, 20 
distanzbildenden Gebilden, z. B. Waben-, Noppen- 
strukturen oder Distanzgeweben, auch dreidimen- 
sional, partiell oder vollflftchig zwischen Faser- 
schichten und/oder an den Oberflftchen mindestens 
einer der Faserschichten; und/oder f) Kombination 25 
mit nicht textilen, glatten und/oder regelmftBig 
oder unregelmftBig vorgeformten distanzenbilden- 
den auch dreidimensional verformten, durchbro- 
chenen oder geschlossenen Flachengebilden, par- 
tiell oder vollflftchig zwischen den Faserschichten 30 
und/oder an den Oberflftchen mindestens einer 
dem Faserschichten. 

2. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen 
Schall- und Wftrmedftmmstoffen, gemftB Anspruch 

I, gekennzeichnet dadurch, daB die benOtigte 35 
Schutzausrustung, insbesondere fur die Naturfaser- 
anteile, gegen z. R Schftdlinge, Pilzbefall, Feuchtig- 
keit und Entflammbarkeit als Schmelze beim Auf- 
bereiten den Fasern zugefuhrt, aufgestreut oder 
aufgesprQht wird beim Faserflftchenbildungspro- 40 
zeB, oder durch Tauchen, oder vorwiegend bei Plat- 
ten, Rollenware, Formteilen auch flber flOssige oder 
casfdrmige Substanzen als Transportmedium unter 
Uberdruck, horizontal und/oder vertikal in und/ 
oder auf die Fasern bzw. schichtigen Dftrnmstoffe 45 
auf gebracht wird. 

3. Verfahren zur Herstellung von mehrschichtigen 
Schall- und Wftrmdftmmstoffen nach Anspruch 1 
und 2, gekennzeichnet dadurch, daB zur Verstftr- 
kung und Stabilisierung die vorwiegend thermisch 50 
gebundenen und auf Distanz fixierten Faserhaupt- 
schichten sowie den weiteren Schichten, thenno- 
plastische und/oder duroplastische, reaktive und/ 
oder auch aufschftumende Systeme auf die Fasern 
und/oder anteilm&Big in die Schichtstoffe einge- 55 
bracht werden, urn dem Verbund zusfttzliche Stabi- 
litftt zu verleihen, wobei in diese Systeme alle oder 
Teile der Substanzen der Schutzausrustung berehs 
integriert sind. 

4. Verwendung der DftmmstofTe nach einem der eo 
Anspruche 1—3 als Rollen-, Plattenware, Stanztei- 

le, wie fur Formteile im Bereich der Bau-, Maschi- 
nen- und Fahrzeugindustrie. 
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